
Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(h) Verdffamlichungsnummer: 



O 199 830 

A1 



® 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(2t) Anmeldenummer: 85104124^ 
® Anmeldatsg: 04.04.85 



® Intel.*: B 31 B 1/74 

B 26 F 1/16 



@ VerdffentiichungBtag der Anmeldung: 


(71) Anmetdar: ElopakA/S 


05.11.86 PatentblBtt 86/45 


@ BenannteVertragsstaaten: 


N-3430 SplkkestadtNOI 


AT BE CH DE FR GB rr U LU NL 8E 


® Erfindar: Waltart «l6rg P. 




DIetllkonarstraaaa 28 




CH-83CM Wa»Iaaltan(CH) 




® Erfindar: Diotrich, Hainz 




Hofackarstraua 16 




CH*8311 BrOttantCHt 




@ Vartretar: TroaBch«HansAHrdd,Or.inB. at mU 




Walchattraua 18 




CH-803SZQrich(CH) 



® 



M Varfahran und Vorrlchtung sum Harstallan ainar zum Durehatachan mhtals ainaa Saugr6hrchans vogaaahanan Btalla 

ainas Varpaekungazuschnittas. 
@ Daa Varfahran dient dam Herstellen ainer zum Durchsta- 
chen mittals ainas SsugrdhrchenB (52) vorgesehenen Stella 
151) alnea Varpaekungazuschnittas (50) sua kaschiertam 
Karton fOr Flusslgkait aufnehmende BehAltnisse. Zu diasam 
Zwacka atOtzt man den rdhranfdrmlgen langsverteimtan 
odar -geschweltssten Zuschnitt (50) an der vorgesehenen 
Stella irn Rohrinnern unnachgleblg. Anschliessend frfist man 
aine nicht durchgehende Ausnehmung (61, 61) In die 
gestQme Zuschnittswandstelle. Dieses Verfahren eriaubt as, 
ohne Regulieran der VerpackungBmaterialbahn eln Ferstla* 
gen nicht nureiner linienfdrmlgen, aondern einar fl8chanf6r- 

rhigen Einstechstelle. wodurch das gensua Zialan balm — - « 
EInatachen des Saugrdhrchens dahinffiilt. * 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer zuro Durch- 
stechen mlttels eines SaugrShrchens vorgesehenen Stelle 
eines Verpacktingszttsehnlttes 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen einer zum Durchstechen mit- 
tels eines SaugrShrchens vorgesehenen Stelle eines Ver- 
packungszuschnittes aus kaschiertem Karton fUr Fltissig- 
keit aufnehmende BehSltnlsse. 

Bei der bisherigen Praxis zum Markieren einer Durchstech- 
stelle in Verpackungen ftir GetrSnke, warden die endlosen 
Verpackxangs-Zuschnittbahnen an einer markierten Stelle 
mit einer lappenf 5rmigen Anstanzung versehen, deren Rand 
- und nur dieser - das Einstechen der Spitze eines Saug- 
rfihrchens zum Saugen des Inhaltes ausschliesslich auf 
dieser Markierlinie erlaubt. Innerhalb Oder ausserhalb 
dieser Linie ist das Verpackungsmaterial zu hart und die 
Spitze des SaugrGhrchens kann nicht eindringen. Dieser 

linienf&rmige Bereich zum EinfUhren des SaugrOhrchens 
verlangt ein ganz genaues Tlnsetzen der RShrchenspitze sowle 

eln Glnricditen der bedrudcten VerpackUngsmaterialbahn, um sie 
mit dem Stanzwerkzeug beziiglich Lage genau .zu koordi- 

nieren. Dies wiederum verlangt eine genaue Lauf steuerung 

der Verpackungs-Materialbahn , wodurch die Erstellung dife- 

ser "Sollbruchstellen" verteuert wird. 

Die vorliegende Erfindung bezweckt die Schaffung eines 
Verfahrens, welches ohne Regulieren der Verpackungsmate- 
rialbahn ein Festlegen nicht nur einer linienf Ormigen, 
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sondern einer f ISchenf Srmigen Einstechstelle erlaiibt, 
so dass das genaue Zielen beim Einstechen des SaiagrShr- 
chens dahinfailtr ebenso die Steuerung fUr einen genauen 
Synchronlauf der Verpackungs-Haterialbahn und des Stanz- 
5 werkzeuges. 

Bin Verfahren, welches dlese Bedlngung erftilltr zeichnet 
slch erflndungsgezn&ss dadurch aus, dass man den r6hren- 
fSrmlgen ISngsverleimten Oder —geschwelssten Zuschnitt 
10 an der vorgesehenen Stelle im Rohrinnern unnachgiebig 
stiitzi: und anschliessend elne nicht durchgehende Ausneh- 
xnung In die ges1:(it^z1:e Zuschnli:tswands1:elle anfrEst. 

Die Erf Indiing wlrd anschliessend belsplelswelse anhand 
15 elner Zelchnung erlMut:er'k. 



Es zelgen: 



Fig. 1 einen Ausschni-bt: aus einem in perspekiiivlscher 
20 Darstellung beidseitig offenen Verpackungszuschnltt , 

ml't zum Durchstechen vorberelteter Frfisstelle, 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Wand des Verpackungs- 

zuschnit:t:es mit der ausgefr&sten Stelle, gemclss 
25 Schnlttlinie II - II der Fig, 1 , 

Fig. 3 einen Tell einer Zuf tihrvorrichtung fiir das Zu- 

ftihren der Verpackizngszuschnitte zur FrS^sstelle, 

30 Fig. 4 elne Aufsicht:, -beilweise im Schnitt, der Ausftih- 
rung gem^ss Fig. 3, 
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Fig. 5 elnen vergrSsserten Ausschnitt der Frfisanl^ge 

mlt weggebrochenen Tellen, gemasB den Fig. 3 und 4. 

In einer Anfrftsvorrichtung 1 werden die zu frSsenden Ver- 
5 packungszuschnitte mittels eines Drehsternes 3 zugelie- 
fert. Dieser Drehstern 3 ist mit Armen 4 versehen, auf 
welchen die Verpackungszuschnitte, normalerweise auf einer 
L^ngsseite verleiint oder geschweisst, fiber die Arine 4 
geschoben, zum Anfr^sen bereitgestellt werden. Die AnfrSs- 
10 Btelle ist mittels eines Ambosses 5, der in jedexn Arm 
4 befestigt ist, markiert. 

Ziir eigent lichen AnfrSsvorrichtung 1 gehSrt ein Gestell 
7. Eine Prftzisionsspindel 9 mit einer Spannzange 10 dient 

1 5 der Auf nahme eines Hartmetallf rftsers 1 1 , welcher in der 
FrMslage genau koaxial zum Amboss 5 angeordnet ist. Die 
PrSLzisionsspindel 9 ist tiber eine Halterung 13 mit einer 
Vorschubeinrichtung 14 verbunden, wSlhrend die Halterung 
13 selbst tlber eine Grundplatte 15 mit einem spSter er- 

20 iMuterten Tragwerk verbunden ist. An beiden Enden der 
Grundplatte 15 sind Konsolen 16 und 17 zur Halterung 
einer Kolbenstange IB vorgesehen. Zwei Zylinder 19 und 
20, Uber eine Verbindungsplatte 23 und einen Mitniehmer- 
keil 24 mit der Halterung 13 verbunden, ermSglichen ein 

25 gesteuertes Hin- und Herschieben der PrSzisionsspindel 
9 und damit des HartmetallfrSsers 11. Zur Grobhubbegren- 
zung dient eine Hubverstellschraube 22, welche in der 
Konsole 17, wie Fig. 5 zeigt, drehverschiebbar befestigt 
ist". Das feste Verbinden zwischeir -der PrSzisionsspindel 

30 9 und der Halterung 13 erfolgt mittels einer Schrau- 
be 25. Der ganze Bewegungsteil mit dem Hartmetallfra- 
ser 11 ist Uber die Grundplatte 15 mit einer verschieb- 
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baren Tragplatte 26 eines festen Tragwerkes 27 verburiden. 

Der Aufbau des beweglichen FrSstelles ist aus Fig. 5 er- 
sichtllch- Eine Druckplatte 30 mit einem vorderen Halte- 

5 kopf 31 ist in Achsialrichtung, d.h* der Vorschubrichtung 
des Hartmetallf risers 1 1 , Uber zwei O-Ringe 33 und 34 
mit einem vorderen SpindelgehSuse 32 guiranielastisch ver- 
biinden. Es vSre auch mSglich, andere federelastische 
Elemente^ beispielsweise Blattfedern o. dgl. , vorzusehen. 

lO Die Druckplatte 30 und das vordere Spindelgehfiuse 32 wei- 
sen sich gegentiberliegende Messbezugsebenen 35 und 36 
auf, deren Abstand im Ruhezustand der Vorrichtung die 
Fr&stiefe bzw. den auszuf iihrenden Arbeitshxib ftir den Me- 
tallfrSser 11 festlegen. Der Haltekopf 31 ist mit einer 

15 Bohrung 38 vfersehenr durch velche mittels Druck- oder 

Saugluft die FrSsstelle von FrSsspanen reingehalten wer- 
den" kann. Die Druckplatte 30 ist mittels Ftihrungs-Schraub- 
stiften 39/ welche im vorderen SpindelgehSuse 32 einge- 
schraubt sind, passgenau geftihrt, so dass die beiden 

20 O-Ringe 33 und 34 nur die federelastischen Verbindungs- 
elemente sind, aber ohne Flihrungsfunktion zwischen Druck- 
plat-te 30 und Spindelgehause 32. 

Zwischen der Halterung 1 3 und der PrSzisionsspindel 9 
25 ist zwecks Feineinstellung ein Mikrometer-Zwischenring 
42 angeordnet, welcher aus einem vorderen Einzelring 43 r 
einem hinteren Einzelring 44 xind einem Drehring 45 be- 
steht . Auf grund des alien Ringen g^elnsamen Mikrome- 
tergewindes 48 kann durch Drehen des Drehringes 45 der 
30 Ringspalt zwischen den beiden Einzelringen 4 3 und 44 au£ 
einen hundertstel Millimeter genau eingestellt werden, 
was ein ganz genaues Tiefenmass ftir die auszufrMsende 
Stelle ergibt. 
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Da& Elnstellen des Vorschiibes des Hartmetall£r&ser8 11 
zum FrHsen der Solldurchs'blchstelle Im Verpackungszu- 
schnitt gemfiss Fig. 1 erfolgt derart, dass die stlrnsel- 
tigen Arbeltskanten des Erasers 11 mlt der vorderen Auf*- 

5 llegeflSche des Haltekopfes 31 bUndlg elngestellt werden. 
Hierauf wlrd diirch Drehen des Drehringes 45 au£ dessen 
Skala, bei z.B. am entsprechenden Amboss 5 auf liegendem 
Haltekopf 31 , der Abstand der belden Messbezugsebenen 
35 und 36 festgelegt, woxnit die An frSsvor rich-bung 1 grund- 

10 satzllch betrlebsbereit 1st:. 

Eine Grobe ins te Hung er£olgt durch L5sen der Schraiibe 
25 und Verschleben der Prazislonssplndel 9 in der Halte- 
rung 13 ^owle anschliessendem Festzlehen der Schraube 25. 

15 

Der Antrieb, d.h. Vor- und Rtickschub des Hartmetallf r&sers 11 
erfolgt' mittels des Kolben/Zylindezraggregates 1B# 19| 
20, Indem die Zy Under 19 und 20 entsprechend mlt einem 
Druckmedium in flQssigein Oder gasffirmigem Zustand gesple- 
20 sen werden. Die Steuerung derartlger Kolben/Zylinderaggre- 
gate 1st bekannt und wlrd In der Folge, da sle nlcht 
Tell der Erflndung bildet, nlcht erlSutert. 

Der elgentllche FrSsvorgang erfolgt der art, dass, wle 
25 Fig. 3 zeigt, eln dem Querschnltt eines Sternes 4 entspre- 
chender Verpackungszuschnltt , welcher ISLngs elner Selte 
geklebt ist, in Fig. 1 mlt 50 bezelchnet, aus der Anliefer- 
statlon auf den Arm 4 aufgeschoben 1st. Durch Drehen des 
' Drehsternes 3 gelangt der Verpackungszuschnltt 50 
30 (Fig. 4) in die PrSsvorrichtung 1, derart, dass der Hart- 
met allfrSlser 11 genau koaxial mlt dexn Amboss 5 llegt. 
Durch Betatlgen der Bewegungsvorrichtung, d.h. des Kolben/ 
Zy Under aggregates 18, 19, 20, wlrd der fiber die PrS- 
zlsionsspindel 9 drehgetriebene Hartmetallf rSser 11 in 
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die Verpackungswand elndringen, wobei die vordere FlSche 
des Haltekopfes 31 diese Verpackungswand fest auf den Arm 
4 bzw. den Amboss 5 presst. Nun wird der Hartmetallf rS- 
ser 11 entgegen der Federkraft der 0-Ringe 33, 34 bezUg- 

5 licb des Haltekopfes 31 nach vorn in die Verpackungsma- 
terialwand gestossen. Der FrSser 11 dringt dabei so tief 
in die Wand ein, bis die beiden Messbezugsebenen 35 und 
36 aufeinanderliegen- Dann ist die gewollte FrSstiefe 
erreicht und eine FrSsausnehmung 51, beispielsweise von 

10 halber Wanddicke, erreicht. Hierauf erfolgt eine Umsteue- 
rung, nattirlich alles automatisch, und der Hartmetall- 
£rSser 11 wird in seine Ausgangslage zirrtickgezogen bzw.-ge- 
schoben- Auf diese Weise ist im geklebten Zuschnitt die 
FrSsausnehmung 51 und mi thin der Durchstechbereich ftir 

15 einen Saughalm, wie eine Saughalmdarstellung 52 zeigt, 
bezeichnet. Diese S telle liegt in einem f artanarkierten 
Umkreis 53, urn sie unverzfiglich erkennbar zu machen. 

In Fig. 2 ist ein Ausschnitt mit der gefrSsten Stelle 
20 scheinatisch dargestellt. Es handelt sich \im einen Karton 
55, welcher eine Sussere Schutzschicht 56 sowie eine in- 
nere Schutzschicht 57, gefolgt von einer Alufolie 58 und 
einer zweiten inneren Schutzschicht 59 aufweist. Die Aus- 
frSsung 61 wird beispielsweise eine Tiefe aufweisen, die 
25 der halben totalen Schichtdicke der Verpackungswand an 
dieser Stelle entspricht. Die Tiefe richtet sich nach 
dem HaliTunaterial und dem Widerstand^ des Kartons 55 sowie 
den inneren drei Schichten 57, 58 und 59. Sie kann, wie 
eriautert, leicht eingestellt werden. 
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Die Prazlsionsspindel 9 bzw. der Hartmetallfraser 11 kann 
mlttels Druckluft gesplesen werden, wobel seine Drehzahl 
in sehr weitem Berelch den Verhaitnissen anpassbar 1st. 
Der Mikrometer-Zwischenring 52 ist vorzugsweise so kall- 
briert, dass elner vollen Drehung des Drehrlnges 45 elne 
Steigung von einem mm entspricht. 

Die Ambosse 5 kOnnen beispielsweise in entsprechende Aus- 
nehmungen der Arme 4 des Drehsternes 3 eingeschraubt wer- 
den, derart, dass sie mit der \jmgebenden sternarmebene 
btindig sind. 

Die dargelegte Vorrlchtung erlaubt ein leichtes Auswechseln 
aller Telle', insbesondere des FrMsers. 
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Patentemsprtlche ; 



1 . Verf ahren ztam Herstellen elner zum Durchstechen mit- 
tels eines Saugrohrchens (52) vorgesehenen Stelle (51) 
eines Verpackungszuschnittes (50) aus kaschiertem Karton 
fiir Fltissigkeit aufnehmende BehSltnisse, dadxzrch gekenn- 
zelchne-b, dass man den rOhrenfSrmigen l&igsverlelmten 
Oder -geschweissten Zuschnitt (50) an der vorgesehenen 
St.elle Im Rohrlnnern imnachgleblg stUtzt (5) und anschlles- 
send elne nicht durchgehende Ausnehniung (51) In die ge- 
st:utzi:e Z us chni t:t:s wands t:elle anfr^t* 

O 

2. Verf ahren, vorzugswelse nach mlndestens elnem der 
Ansprficher dadurch gekennzelchnet, dass man bis ungef&hr 
In die Hllilie der Wand fr£st, z.B. 0,2 mm bel elner Wand- 
dlcke von 0,4 mm* 

5 

3. Verf ahren, vorzugswelse nach mlndestens elnem der 
Ansprtiche, dadurch gekennzelchnet., dass man wShrend des 
FrSsens die FrSsspSLne entfernt:, z.B. mlttels Saug- und/ 
Oder Druckluffc, 

20 

4. Vorrlchtung zum Herstellen elner zum Durchstechen 
mlttels eines SaugrOhrchens (52) vorgesehenen Stelle (51) 
eines Verpackxingszuschnlttes (50) aus kaschiertem Karton 
ftir Flttsslgkelt aufnehmende Beh^ltnlsse, gekennzelchnet 

25 durch. elnen Haltekopf (31) zum Anpressen der zu bearbel- 
tenden Wandstelle auf elne unnachgleblge Unterlage (5) 
sowle durch elne, eln FrSswerkzeug (11) tragende Splndel 
(9), welche mlt dem Haltekopf (31) federnd (33, 34) ver- 
bunden 1st. 
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5. Vorrlchtung, vorzugsweise nach xnlndestens einexn der 
Ansprtiche, dadurch gekennzelchnet, dass die Verbindung 
gummielastische Mlttel, z.B. xnlndestens einen 0-Ring (33, 
34) mfasst. 

6. Vorrichtung, vorzugsweise nach mlndestens elnein der 
Ansprtiche, dadurch gekennzelchnet, dass die Verbindung 
Gleltfflhrungen (39) umfasst. 

ft 

7. Vorrichtung, vorzugsweise nach mlndestens elnem der 
AnsprUche, dadiurch gekennzeichnet, dass in gelttster Ruhe- 
lage eine Messbezugsebene (35) einer Druckplatte (30) 
einer Messbzugsebene (36) eines Spindelteils , z.B. des 
SpindelgehSuses (32), gegentiberliegt, wobei der Ruheab- 
s4:and dieser beiden Ebenen (35, 36) ein Mass fUr die 
auszufahrende FrSstiefe der WandanfrRsung ist, vorzugs- 
weise gleich der FrSstiefe ist. 

8. Vorrichtung, vorzugsweise nach mindestens einexn der 
Ansprttche, dadurch gelcennzeichnet, dass ein Element (42) 
vorgesehen ist, um. die Frastiefe zu verstellen, vorzugs- 
weise ein achsial spreizbarer, dreiteiliger Ring (43 - 
45), welcher auis drei koaxialen, miteinander ISngsver- 
schraiibten Einzelringen besteht. 



Europiisches 
Patentamt 



europAischer recherchenbericht 



0199830 

Numm»r d«' Anmaldung 

•EP 85 10 4124 



einschlAgige dokumente 



Kennteiehnung Om Ookumanl* rmt Angabe. 

Mr maBgablichan T*<te 



towtn •rlerdvrlieli. 



Balnlh 
Aniprueh 



KLASSIFIKATION DER 
ANMELOUN6 (Ini O 4| 



EP-A-0 065 179 (TETRA-PAK) 
* Insgesamt * 



CB-h- 483 432 (PNEUMATIC 
SCALE) 

* Seite 3, Zeilen 49-59; Figur 4 



FR-A-2 195 497 (HILTI) 

* Seite 5, Zeilen 6-19; Figuren * 



DE-A-2 719 984 (EXCELLON) 
* Figur 10 * 



EP-A-0 108 254 (FRISBIE) 
* Zuseunmenfassuhg; Figuren * 



CH-A- 275 038 (BERRINI) 



GB-A- 670 982 (ALLEN) 



GB-A- 861 079 (HERHORION) 



1,2,4. 
B 



1,4 



B 31 B 
B 26 F 



.1/74' 
1/16 



7,8 



6,8 



RECHEnCHtERTE 
BACHQEBIETEOnt 0 4) 



B 31 B 

B 26 F 
B 26 D 
B 65 B 
B 65 D 
B 23 B 
H 05 K 



Oat verliagand* Ftodwrchanbanebl wurd* tiii all* PalaniantprOcha aratalli 



Raehaiehanort 

DEN HAAG 



Abaehlufidaium dar Racharetia 
04-12-1985 



Pnilar 

PEETERS S. 



8 
8 

I 
I 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN 
X von besonderer Bedautuno allein betrachtel 
Y : von besonderer Bedautung in Verbindung mt\ einer 

anderen Verof fentiichung derselben Kategone 
A technologischer Hintergrund 
O nicMschnftliche Offenbarung 

P : Zwisehenliteratur I 
T dar Eriindung zugrunda itagenda Theor ion oder Gr unds&Ue 



E : iltaraa PaiantdoHumant. das ledoch erst am oder 
nach dam Anmaldedatum ver6f tentiiehi worden ist 
D : in der Anmeldung angef uhrtea Dokument • 
t : aua andern Qriinden angaf iihrtea Dokumeni 

Mitgliad dar glaichan Paiantfamilia. Oberain- 
atimmendas Dokumant ^ 



